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€2 Bohrwerkzeug fiir Handbohrmaschinen.

@ Das Bohrwerkzeug (11) mit einem Einsteckende (12)
dient der Verwendung in allen gangigen Handbohrmaschi-
nen. Zu diesem Zweck weist das Einsteckende (12) zur rick-
wartigen Stirnseite (13) hin offene Langsnuten (14) und da-
von im Abstand angeordnete Langsnuten (15) auf. Die LAngs-
nuten (14, 15) Giberlappen sich in ihrer Axialprojektion unter
Bildung wenigstens einer von der riickwartigen Stirnsei-
te (13) abgewandten Schulterflache (16). Dadurch ist das
Bohrwerkzeug mittels der zur riickwartigen Stirnseite (13)
hin offenen Langsnuten (14) in handelsiibliche Spannfutter
von Bohr- bzw. Schlagbohrmaschinen einsetzbar und auf-
agrund der durch die Schulterflachen (16, 17) axial geschlos-
senen Langsnuten (15) begrenzt axial beweglich in Bohr-
hammern spannbar.
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Flirstentum Liechtenstein

Bohrwerkzeug fiir Handbohrmaschinen

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug filir Handbohrmaschi-

nen, mit einem im wesentlichen zylindrischen Einsteckende.

Die bekannten, der Herstellung von Bohrungen in harten Unter-
grundmaterialien, wie Beton, Gestein und dgl, dienenden Hand-
bohrmaschinen lassen sich im wesentlichen in drei Gruppen
unterteilen, und zwar in Bohrmaschinen, Schlagbohrmaschinen

und Bohrhdmmer.

Bei den reinen Bohrmaschinen, die heute wvon untergeordneter
Bedeutung sind, handelt es sich um einfache Handgerite, wel-
che dem eingesetzten Bohrwerkzeug lediglich eine Drehbewegung
erteilen. Zum Einsetzen des Bohrwerkzeuges weisen diese Ge-
rdte ein Spannfutter auf, in welchem das in aller Regel zy-
lindrische Einsteckende des Bohrwerkzeuges gespannt werden
kann.
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Die Schlagbohrmaschinen weisen ebenfalls ein Spannfutter auf,
in welchem die Bohrwerkzeuge wie voran erwdhnt gespannt wer-
den konnen. Im Unterschied zu den einfachen Bohrmaschinen
ist bei den Schlagbohrmaschinen das Spannfutter auf einer
axial beweglichen Spindel angeordnet, auf welche wdhrend des
Bohrvorganges eine Vibrationsbewegung ausgelibt wird. Diese
Vibrationsbewegung wird durch gerdteinterne Mittel, wie bei-
spielsweise Ratschenscheiben, erzeugt und vom Spannfutter auf

das darin fest eingespannte Bohrwerkzeug ilbertragen.

Die weitaus grdsste Bedeutung haben heute die Bohrhdmmer.

Auch diese Gerdte weisen ein Spannfutter auf, in welchem im
Gegensatz zu den Bohrmaschinen und den Schlagbohrmaschinen

das Bohrwerkzeug begrenzt axial beweglich, aber fiir eine
Uebertragung der Drehbewegung formschliissig, gehalten ist.
Durch gerdteseitige Mittel, wie insbesondere ein elektro-
pneumatisches Schlagwerk, wird ein Hammerkolben hin- und her-
bewegt, welcher direkt oder unter Zwischenschaltung beispiels-
weise eines Uebertragungsbolzens dem Bohrwerkzeug eine Schlag-
bewegung erteilt. Aufgrund der axialen Beweglichkeit gegeniiber
dem Spannfutter wird auf letzteres keine Schlagbewegung iliber-
tragen, so dass die gesamte Schlagenergie fiir den Bohrvorgang
zur Verfiigung steht.

Zum formschlissigen Spannen der Bohrwerkzeuge in Bohrh&mmern
ist es verbreitet, die Bohrwerkzeuge mit einem Einheits-Ein-
steckende zu versehen, das Mitnehmerflidchen filir radial ver-
schiebbare Verriegelungselemente des Spannfutters aufweist.
Da ein solches Einheits-Einsteckende zu einer starken Ver-
teuerung der Bohrwerkzeuge gefiilkrt hat, sind in jlingster Zeit
L6sungen mit variablen Einsteckenden bekannt geworden. Diese
werden wiederum mittels Mitnehmerfl&chen am Einsteckende in
Spannfuttern gespannt, wobei solche Spannfutter einen variab-
len Fihrungsbereich und Gegenflichen fiir die Mitnehmerflidchen

an den Bohrwerkzeugen aufweisen.
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Nachdem Bohrhdmmer gegeniiber Schlagbohrmaschinen ganz wesent-
liche anwendungstechnische Vorteile aufweisen, und durch
Schaffung von variablen Einsteckenden die Bohrwerkzeuge zu-
nehmend wirtschaftlich interessanter werden, findet in er-
heblichem Umfange eine Abl&sung der Schlagbohrmaschinen durch
die Bohrhdmmer statt. Somit tritt vermehrt die Situation auf,
dass ein und derselbe Anwender sowohl im Besitze von Schlag-
bohrmaschinen als auch von Bohrhd@mmern ist. Da ein solcher
Anwender, dem kiinftigen Trend folgend, sich in aller Regel
nur noch Bohrwerkzeuge fiir die Bohrhdmmer anschafft, liegt
die Forderung nahe, diese Bohrwerkzeuge auch in den sich noch
in seinem Besitze befindlichen Schlagbohrmaschinen einsetzen
zu kdnnen.

Zur LOsung dieser Aufgabe ist ein Bohrwerkzeug bekannt, dessen
Einsteckende zur Schaffung der Mitnehmerfl&chen Nuten derart
verteilt aufweist, dass Spannbacken eines Spannfutters nicht
in die Nuten einfallen k&nnen, falls ein solches Bohrwerkzeug
in eine Schlagbohrmaschine eingesetzt wird. Es wird damit
dieselbe Situation geschaffen, wie wenn ein Bohrwerkzeug mit
einem zylindrischen Einsteckende in einer Schlagbohrmaschine
gespannt wird, dh aufgrund des reinen Kraftschlusses miissen
erhebliche Klemmkr&fte vom Spannfutter aufgebracht werden.
Nachdem axial lediglich eine Vibrationsbewegung auf das Bohr-
werkzeug einwirkt, fallen die in dieser Richtung wirkenden
Krdfte nicht ins Gewicht, dagegen aber umsomehr Krdfte, die
flir die Uebertragung des Drehmomentes erforderlich sind. So-
fern demnach nicht ausreichende Klemmkrdfte vom Spannfutter
aufgebracht werden, besteht die Gefahr, dass das Drehmoment
nicht vollstd&ndig auf das Bohrwerkzeug iibertragen wird, und
das Bohrwerkzeug sich innerhalb des Spannfutters verdrehen
kann. Damit erfiillt dieses Kombinationswerkzeug wohl die Auf-
gabe, dass es universell in den interessierenden Gerdtetypen
verwendet werden kann, fihrt aber bei einer Anwendung in
Schlagbohrmaschinen gegeniiber den herk&mmlichen Werkzeugen

zu keiner weiteren Verbesserung.
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Um Bohrwerkzeuge auch in dieser Hinsicht zu verbessern, ist
eine weitere LOsung bekanntgeworden, gemdss welcher das Ein-
steckende eine relativ lange, zur riickwdrtigen Stirnseite
hin geschlossene Nut zur Schaffung von Mitnehmerfldchen auf-
weist. Wahrend beim Einsatz eines solchen Bohrwerkzeuges in
einem Bohrhammer dieselbe Situation wie beim voran geschil-
derten Bohrwerkzeug auftritt, sollte durch diese Ausbildung
der Nut eine Verbesserung beim Einsatz in Schlagbohrmaschinen
erzielt werden. Beili einer beschrd@nkten Anzahl von Spannfut-
tern, dh bei solchen Futtern, wo die Hinterkante der Spann-
backen einen ausreichenden Abstand von der futterseitigen
Anschlagfldche filir die rilickwdrtige Stirnseite der Bohrwerk-
zeuge aufweisen, wird ein Vorteil erreicht, indem die Spann-
backen vollst&ndig in die Nuten am Einsteckende des Bohrwerk-
zeuges elntauchen konnen. Bei einer Vielzahl von sich auf dem
Markt befindlichen Spannfuttern ist ein solcher Abstand nicht
vorhanden, so dass die Spannbacken aufgrund des durch die An-
wendung bei Bohrh&mmern erforderlichen riickwdrtigen Abschlus-
ses der Nut nicht eintauchen k&nnen. Dadurch entsteht nebst
dem Nachteil der wiederum nicht ausreichenden Drehmitnahme
ein weiterer gewichtiger Nachteil, welcher dadurch zustande
kommt, dass das Einsteckende des Bohrwerkzeuges nur iiber
eine ganz kurze Strecke mit den Spannbacken in Kontakt kommt
und dadurch eine Art Kugelgelenk entsteht, was zu einem er-
heblichen Unrundlauf des Bohrwerkzeuges fiihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfach her-
stellbares Bohrwerkzeug zu schaffen, das bei Anwendung in
allen Handbohrmaschinen zu einer ausreichenden Halterung und
einem ausreichenden Rundlauf fihrt.

Erfindungsgemdss wird die Aufgabe durch ein Bohrwerkzeug ge-

16st, das sich durch die Kombination folgender Merkmale
‘- auszeichnet.

a) Das Einsteckende weist eine oder mehrere zur rilickwdrtigen

Stirnseite hin offene Lingsnuten auf.
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b) Das Einsteckende weist eine oder mehrere im Abstand

von der riickwdrtigen Stirnseite angeordnete Lidngsnuten

auf.

¢} Zur rickwdrtigen Stirnseite hin.offene und im Abstand
von der riickwdrtigen Stirnseite angeordnete Ldngsnuten
tiberlappen sich in ihrer Axialprojektion unter Bildung
einer von der rilickwdrtigen Stirnseite abgewandten

Schulterfldche wenigstens teilweise.

Durch die erfindungsgemdss vorgeschlagenen Kombinationsmerk-
male wird wenigstens eine zur riickwdrtigen Stirnseite hin
offene L&ngsnut mit wenigsten einer zur rickwdrtigen Stirn-
seite hin geschlossenen Langsnut derart iiberlappt, dass in
gewissem Sinne eine oder mehrere Doppel-Funktionsnuten ent-
stehen. Die zur riickwdrtigen Stirnseite hin offene L&ngsnut
stellt sicher, dass die Spannbacken jeglicher Spannfutterart
vollstdndig eintauchen kénnen und somit nebst Drehmitnahme
eine ausreichende, fiir den Rundlauf des Bohrwerkzeuges mass-
gebende Fiihrung schaffen. Insbesondere wird hier demjenigen
Umstand Rechnung getragen, gemidss welchem die axiale Halte-
rung der Bohrwerkzeuge bei Anwendung in Schlagbohrmaschinen
nur von untergeordneter Redeutung ist und im Vergleich zur
Drehmitnahme ohne weiteres durch reinen Kraftschluss bewerk-

stelligt werden kann.

Bei der Verwendung der Bohrwerkzeuge in Bohrhdmmern ist
nebst der Drehmomentiibertragung die Schaffung einer begrenz-
ten axialen Beweglichkeit jedoch ausschlaggebend. Diese wird
in einem Spannfutter erzielt, das nebst einem variablen Fih-
rungsbereich Gegenfldchen an Vorspriingen aufweist, die unter
radialer Verstellung in die im Abstand von der rilickwdrtigen
Stirnseite angeordneten Lidngsnuten eintauchen k&dnnen. Die
Begrenzung der Beweglichkeit erfolgt durch Schulterfl&chen,
wobei dem Grunde nach nur der erfindungsgemdss vorgeschlage-
nen, von der riickwdrtigen Stirnseite abgewandten Schulter-

fldche eine Bedeutung zukommt. Wie die nachfolgenden Ausfih-
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rungen zeigen, kann diese Schulterfldche durch verschieden-

artige Ausbildungs- und Ueberlappungsarten der Liangsnuten
zustande kommen.

Gemdss einem Vorschlag der Erfindung kdnnen beide Arten wvon
Liangsnuten im wesentlichen dieselbe Querschnittsfldche auf-
weisen, wobei durch die nur teilweise Ueberlappung Schulter-
fldchen entstehen. Demgegeniiber kann gemdss einem weiteren
Vorschlag die zur rilickwdrtigen Stirnseite hin offene L&ngsnut
eine kleinere Querschnittsfldche als die im Abstand von der
riickwdrtigen Stirnseite angeordnete L3@ngsnut aufweisen. Da-
durch entstehen selbst bei symmetrischer Anordnung der Ldngs-—
nuten Schulterfl&chen.

Nachdem die Schulterfldchen bei symmetrischer Anordnung der
Lingsnuten relativ klein ausfallen, besteht auch bei Lings-
nuten mit unterschiedlicher Querschnittsfldche die Moglich-
keit einer nur teilweisen Ueberlappung. Eine bevorzugte Aus-
fihrungsform dieser nur teilweisen Ueberlappung besteht darin,
dass die zur riickwdrtigen Stirnseite hin offenen L&ngsnuten
entgegen der Bohrwerkzeug-Drehrichtung zu den im Abstand von
der riickwd@rtigen Stirnseite angeordneten Ldngsnuten versetzt
angeordnet sind. Diese Versetzung samt unterschiedlicher
Querschnittsfliche der L&ngsnuten fiihrt zu einer erheblichen
Vergrdsserung der Schulterfldchen, insbesondere wenn aus Griin-
den einer ausreichenden Filhrung der Bohrwerkzeuge bei Anwen-
dung in Schlagbohrmaschinen von der Forderung ausgegangen
wird, dass der Nutengrund der zur riickwdrtigen Stirnseite
hin offenen Ldngsnut von der im Abstand zur riickwdrtigen
Stirnseite angeordneten Langsnut nicht unterbrochen werden
darf. Die vorgeschlagene Richtung der Versetzung stellt
sicher, dass die von der riickwdrtigen Stirnseite abgewandte
Schulterfl&dche auf jene Seite zu liegen kommt, wo aufgrund
des auf das Bohrwerkzeug einwirkenden Drehmomentes Gegenfl&-
chen von Vorspriingen des Spannfutters in iiberwiegendem Masse
zur Anlage kommen. Die Schaffung solcher Schulterfl&chen

wirkt sich vor allem positiv auf die Standzeit des Einsteck-~
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endes bei iiberwiegender Anwendung der Bohrwerkzeuge in Bohr-
hdmmern aus. Unter Berilicksichtigung der unterschiedlichen
Durchmesser der Einsteckenden sowie Abmessung und Form der
Langsnuten hat sich eine Winkelvergetzung in der Grdssenord-

nung von 8 bis 15° als zweckmdssig herausgestellt.

In Anlehnung an ein sich beim Einsatz in Bohrhdmmern bereits
bewdhrtes anderweitiges Bohrwerkzeug wird weiter vorgeschlagen,
entlang einer zur riickwdrtigen Stirnseite hin offenen L&ngsnut
eine oder mehrere im Abstand von der riickwdrtigen Stirnseite
angeordnete L&ngsnuten vorzusehen. Insbesondere wird dadurch
der Vorteil erreicht, dass die Anzahl der Schulterfldchen und
somit die gesamte Anschlagfldche fiir die axial begrenzte Be-
weglichkeit der Bohrwerkzeuge bei Anwendung in Bohrhdmmern
vergrdssert wird. Als KompromisslOsung, einerseits aus der
Sicht der Anzahl der Schulterfldchen und andererseits aus

der Sicht des Herstellungsaufwandes, haben sich insbesondere
zwei im Abstand von der riickwdrtigen Stirnseite angeordnete

Langsnuten bewdhrt.

Beziiglich der Dimensionierung der im Abstand von der rilickwidr-
tigen Stirnseite angeordneten Langsnuten betrdgt vorzugsweise
der Abstand zwischen den einander zugewandten Enden der Ldngs-
nuten das 0,2- bis 0,8-fache, der Abstand zwischen der riick-
widrtigen Stirnseite und dem dieser zugewandten Ende der der
riickwirtigen Stirnseite n&heren Lingsnut das C,3- bis 1-fache
und die Ldnge einer L&ngsnut das 1,2- bis 3-fache des Durch-

messers des Einsteckendes.

Die Dimensionierung der zur rilickwdrtigen Stirnseite hin
offenen Lingsnut hat sich nach den gdngigen, sich auf dem
Markt befindlichen Spannfuttern zu richten und weist demnach
eine bevorzugte Lidnge auf, die das 3- bis 12-fache des Durch-
messers des Einsteckendes betrdgt. In absoluten Zahlen ausge-
driickt, werden sdmtliche g&ngigen Spannfutter erfasst, wenn
die zur rilickwdrtigen Stirnseite hin offene Ldngsnut eine

Lange von etwa 45 mm aufweist.
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Ebenfalls in Anlehnung an die gangigen, sich auf dem Markt
befindlichen Spannfutter weist das Einsteckende drei bzw
ein Vielfaches von drei zur rilickwdrtigen Stirnseite hin offene

Lidngsnuten mit gleichen Winkelabstdnden auf.

Vorzugsweise sind die zur rilickwdrtigen Stirnseite hin offe-
nen Ldngsnuten im Querschnitt V-f&6rmig ausgebildet und die

im Abstand von der rilickwdrtigen Stirnseite angeordneten L&ngs-
nuten im Querschnitt im wesentlichen kreisbogenfdrmig ausge-
bildet. Nachdem die Spannbacken der handelsiiblichen Spann-
futter von Schlagbohrmaschinen einen Winkel von 120° aufwei-
sen, konnen die im Querschnitt V-fdrmig ausgebildeten, zur
riickwdrtigen Stirnseite hin offenen L&ngsnuten einen gleichen
Winkel einschliessen oder dieser Winkel kann geringfiigig
kleiner sein, dh er kann sich beispielsweise zwischen 100 und
120° bewegen. Durch die Verkleinerung dieses Winkels wird die

Halterung der Bohrwerkzeuge verbessert.

Die Erfindung soll nunmehr anhand von sie beispielsweise wie-

dergebenden Zeichnungen n&her erldutert werden, und zwar

zeigen:

Fig. 1 das Einsteckende eines Bohrwerkzeuges gemdss
Erfindung;

Fig. 2 einen Schnitt l&ngs der Linie II-II der Fig. 1;

Fig. 3 das Einsteckende eines weiteren Bohrwerkzeuges
gemdss Erfindung;

Fig. 4 einen Schnitt l&ngs der Linie IV-IV der Fig. 3.

Die Figuren 1 und 2 zeigen das Einsteckende 2 eines insgesamt
mit 1 bezeichneten Bohrwerkzeuges. Wie insbesondere die Fig.
2 zeigt, weist dieses Einsteckende 2 drei gleichmédssig liber
den Umfang verteilte, zur rilickwdrtigen Stirnseite 3 hin

offene-Langsnuten -4 -auf: Diese zur freien Stirnseite 3 hin



| I \“} U
offenen Ldngsnuten 4 weisen einen V-fOrmigen Querschnitt auf.

' N7 4ET O
- SN IS IR

Symmetrisch werden diese zur freien Stirnseite 3 hin offenen
Lingsnuten 4 von im Abstand zur rilickwdrtigen Stirnseite 3 an-
geordneten Ldngsnuten 5 iiberlappt, welche eine axial begrenz-
te Ldnge aufweisen. Wie die beiden Figuren verdeutlichen,
sind entlang einer zur riickwdrtigen Stirnseite 3 hin offenen
Lingsnut 4 zwei geschlossene Langsnuten 5 hintereinander an-
geordnet.

Nachdem die Querschnittsfldche der zur riickwdrtigen Stirnseite
3 hin offenen Langsnuten 4 gegeniiber der Querschnittsfl&che
der im Abstand von der riickwdrtigen Stirnseite 3 angeordneten
Ld&ngsnuten 5 geringer ist, bilden sich im Uebergangsbereich
Schulterfl&chen 6, 7. Diese Schulterfldchen 6, 7 begrenzen

die axiale Verschiebbarkeit bei Verwendung eines solchen
Bohrwerkzeuges 1 in Bohrhdmmern, wobei die Bohrh&mmer in be-
kannter Weise ein Spannfutter mit verstellbaren Spannbacken
aufweisen.

Insbesondere massgebend ist die von der riickwdrtigen Stirn-~
seite abgewandte Schulterfldche 6, da diese beim Abheben

des Bohrwerkzeuges 1 von dem zu bearbeitenden Untergrund-
material die noch auf das Bohrwerkzeug 1 einwirkenden Schlége
des bohrhammerseitigen Hammerkolbens abfangen muss. Die
gegeniiberliegende Schulterfldche 7 ist dagegen kaum Bean-
spruchungen ausgesetzt, da dieser Bewegungsrichtung die

Schldge des Hammerkolbens entgegenwirken.

Wie die Figuren 1 und 2 verdeutlichen, weisen die zur riick-
wdrtigen Stirnseite 3 hin offenen L&ngsnuten 4 einen durch-
gehenden Nutengrund auf, der auch die im Abstand von der
rickwdrtigen Stirnseite 3 angeordneten Li&ngsnuten 5 durch-
setzt. Dank dieses durchgehenden Nutengrundes kommt beim
Einsatz der Bohrwerkzeuge 1 mit einem solchen Einsteckende

2 in Schlagbohrmaschinen in jedem Falle eine zentrische Fiih-
rung zustande, unabhdngig von der axialen Lage der Spannbak-
ken des Spannfutters.
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Die Figuren 3 und 4 zeigen ein insgesamt mit 11 bezeichnetes
Bohrwerkzeug mit einem Einsteckende 12. Wie insbesondere Fig.
4 zeigt, weist das Einsteckende 12 drei gleichmissig iliber den
Umfang verteilte, zur riickwdrtigen Stirnseite 13 hin offene
Lingsnuten 14 von V-fdrmigem Querschnitt auf. Entlang einer
zur riickwdrtigen Stirnseite 13 hin offenen Lingsnut 14 sind
zwei hintereinander angeordnete geschlossene Ldngsnuten 15
mit Abstand von der rilickwadrtigen Stirnseite 13 angeordnet.
Diese im Abstand von der riickwdrtigen Stirnseite 13 angeord-
neten Li&ngsnuten 15 sind in Drehrichtung des Bohrwerkzeuges
11 gegenliber den zur rilickwdrtigen Stirnseite 13 hin offenen
Lingsnuten 14 versetzt, und zwar derart, dass der Versetzungs-
winkel oL der Symmetrieachsen der Langsnuten 14, 15 etwa 8 bis
15° betrdgt. Im Uebergangsbereich der beiden Ldngsnuten 14,
15 entstehen wiederum Schulterflidchen 16, 17, welche dank
der versetzten Anordnung eine asymmetrische Ausbildung auf-

weisen.

Wie bereits ﬁorgéngig darauf hingewiesen, ist insbesondere
die von der rilickwdrtigen Stirnseite 13 abgewandte Schulter-
flache 16 flir das Bohrwerkzeug 11 beim Einsatz in Bohrhdmmer
von massgebender Bedeutung. Bei einer Versetzung der Lings-
nuten 14, 15 im beschriebenen Sinne kommt die asymmetrisch
angeordnete, von der riickwdrtigen Stirnseite 13 abgewandte
Schulterfldche 16 auf jene Seite zu liegen, wo aufgrund des
auf das Bohrwerkzeug einwirkenden Drehmomentes Gegenfl&dchen
von Vorspriingen der Spannbacken des Spannfutters in iliber-

wiegendem Masse zur Anlage kommen.

Dank dieser versetzten Anordnung der Langsnuten 14, 15 kann
die von der riickwdrtigen Stirnseite 13 abgewandte Schulter-
fldche 16 in ihrer Grodsse stark beeinflusst werden. Einer-
seits kann dies durch Variation der Grbsse der Querschnitts-
fl&dchen und andererseits durch den Grad der Versetzung er-
folgen. So ist es beispielsweise mdglich, dass trotz gleicher
Querschnittsausbildung dank der Versetzung noch eine ausrei-

chend grosse Schulterfliche 16 zustande kommt.
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Die Versetzung der L3dngsnuten 14, 15 hat ferner zur Folge,
dass sowohl vor und hinter als auch zwischen den im Abstand
von der riickwdrtigen Stirnseite angeordneten Ldngsnuten 15
trotz Vorhandenseins der zur rilickwdrtigen Stirnseite 13 hin
offenen L&ngsnut 14 ein ausreichender Anteil der Oberfldchen-
kontur des Einsteckendes 12 bestehen bleibt. Wie die Fig. 4
insbesondere zeigt, wird in diesen Bereichen etwa die Hdlfte
der Breite der Oberfldchenkontur der im Abstand von der
rlickwdrtigen Stirnseite 13 angeordneten Ldngsnuten 15 stehen-
belassen. Dies fihrt dazu, dass dank dieser verbleibenden
Oberfldchenkontur die Fithrung des Werkzeuges 11 in den an
sich bekannten, verstellbare Spannbacken aufweisenden Spann-
futtern von Bohrhdmmern in gleicher Weise bestehen bleibt,
wie wenn keine zur rilickwdrtigen Stirnseite 13 hin offenen
Li&ngsnuten 14 vorhanden wdren. Diese Fihrung an der Ober-
fldchenkontur ist insbesondere bei Verwendung von Bohrwerk-
zeugen 11 gr8sseren Durchmessers in Bohrhdmmern von erheb-
licher Bedeutung. Der Verschleiss des Einsteckendes 12 kann
dadurch wesentlich vermindert und somit die Rundlaufgenauig-

keit des Bohrwerkzeuges 11 verbessert werden.
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Bohrwerkzeug fiir Handbohrmaschinen, mit einem im wesent-

lichen zylindrischen Einsteckende, g ek enn -

zeichnet

Merkmale:

a)

b)

c)

das Einsteckende (2, 12) weist eine oder mehrere
zur riickwdrtigen Stirnseite (3, 13) hin offene

Liangsnuten (4, 14) auf;

das Einsteckende (2, 12) weist eine oder mehrere
im Abstand von der rlickwdrtigen Stirnseite (3, 13)
angeordnete La&ngsnuten (5, 15) auf;

zur rickwdrtigen Stirnseite (3, 13) hin offene (4,
und im Abstand von der riickwdrtigen Stirnseite (3,
angeordnete Ld&ngsnuten (5, 15) liberlappen sich in

ihrer Axialprojektion unter Bildung einer von der

durch die Kombination folgender

14)
13)

riickwdrtigen Stirnseite (3, 13) abgewandten Schulter-

flache (6, 16) wenigstens teilweise.
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Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querschnittsfld&che der zur rilickwdrtigen Stirnseite
(3, 13) hin offenen La&ngsnuten (4, 14) im wesentlichen
der Querschnittsflédche der im Abstand von der rilickwdr-
tigen Stirnseite (3, 13) angeordneten Ldngsnuten (5, 15)
entspricht.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querschnittsfldche der zur rilickwdrtigen Stirnseite
(3, 13) hin offenen L&ngsnuten (4, 14) kleiner als die
Querschnittsfldche der im Abstand von der riickwdrtigen

Stirnseite (3, 13) angeordneten Langsnuten (5, 15) ist.

Bohrwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die zur rilickwdrtigen Stirnseite (3, 13) hin offenen
Lingsnuten (4, 14) und die im Abstand von der rilickwdrti-
gen Stirnseite (3, 13) angeordneten Lidngsnuten (5, 15)
zueinander mit sich deckenden Querschnittssymmetrie-

achsen angeordnet sind.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die zur rilckwdrtigen Stirnseite
(3, 13) hin offenen L3ngsnuten (4, 14) entgegen der
Bohrwerkzeug-Drehrichtung zu den im Abstand von der
riickwdrtigen Stirnseite (3, 13) angeordneten Ldngsnuten

(5, 15) versetzt angeordnet sind.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass entlang einer zur rilickwdrtigen
Stirnseite (3, 13) hin offenen L&ngsnut (4, 14) eine
oder mehrere im Abstand von der riickwdrtigen Stirnseite

(3, 13) angeordnete Lingsnuten (5, 15) vorgesehen sind.



10.

11.
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Bohrwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass entlang einer zur riickwdrtigen Stirnseite (3, 13)
hin offenen L&ngsnut (4, 14) zwei im Abstand von der
riickwdrtigen Stirnseite (3, 13) angeordnete L&ngsnuten

(5, 15) vorgesehen sind.

Bohrwerkzeug nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Abstand (A) zwischen den einander zugewand-
ten Enden der im Abstand von der riickwdrtigen Stirnseite
(3, 13) angeordneten L3angsnuten (5, 15) das 0,2- bis 0,8-

fache des Durchmessers des Einsteckendes (2, 12) betrédgt.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (B) zwischen der riick-
wdrtigen Stirnseite (3, 13) und dem dieser zugewandten
Ende der der riickwdrtigen Stirnseite (3, 13) ndheren im
Abstand>angeordneten Langsnut (5, 15) das 0,3- bis
1-fache des Durchmessers des Einsteckendes (2, 12) be-

tragt.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ladnge (L) einer im Abstand von
der rilickwdrtigen Stirnseite (3, 13) angeordneten L&ngs-
nut (5, 15) das 1,2- bis 3-fache des Durchmessers des
Einsteckendes (2, 12) betrédgt. ’

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linge (M) einer zur riickwidrti-
gen Stirnseite (3, 13) hin offenen L&ngsnut (4, 14) das
3- bis 12-fache des Durchmessers des Einsteckendes

(2, 12) betrigt.



12.

13.

14,
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Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass liber den Umfang des Einsteckendes

(2, 12) mit gleichen Winkelabstd@nden drei bzw ein Viel-
faches von drei zur riickwdrtigen Stirnseite (3, 13) hin

offene Lidngsnuten (4, 14) vorgesehen sind.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die zur rickwdrtigen Stirnseite
(3, 13) hin offenen Langsnuten (4, 14) im Querschnitt
V-f6rmig unter einem eingeschlossenen Winkel (3 ) zwi-
schen 100 und 120° ausgebildet sind.

Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die im Abstand zur rilickwdrtigen
Stirnseite (3, 13) hin angeordneten Léngsnutén (5, 15)
im Querschnitt im wesentlichen kreisbogenfdrmig aus-
gebildet sind.
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